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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren und Einrichtung zur Herstellung textiler netzartiger Flachengebilde 

@ Die Erfindung batrifft ein Verfahren und eine Einrichtung 
zur Herstellung textiler netzartiger Flachengebilde nach 
verschiedenen Verfestigungsverfahren, beispielswetse dem 
Ketten- oder Nahwirkverfahren. 

Ausgehend von der Aufgabe der Erfindung - Schaffung 
eines Verfahrens und einer Einrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens zur Herstellung textiler, netzartiger Flachen- 
gebilde mit in und quer zur Verarbeitungsrichtung durchge- 
henden, die Netzmaschenschenkel bildenden Faden, mit 
grofier Netzoffnungsweite, hoher Strukturvariabilitat und 
fiber die Arbeitsbreiten hinausgehenden Produktbreiten - 
warden mehrere nebeneinander liegende, die Netzmaschen- 
schenkel in Verarbeitungsrichtung bildende Netzschenkelfa- 
dengruppen erzeugt, wird ein Funktionsfaden von einer 
^ Langsseite des zu erzeugenden Flachengebildes zur Bildung 
der anderen, quer zur Verarbeitungsrichtung liegenden 
I Netzmaschenschenkel zur gegenuber liegenden Langsseite 
des zu erzeugenden Flachengebildes gefuhrt, der Funktions- 
faden dabei an mindestens zwei, quer zur Verarbeitungsrich- 
tung nebeneinander angeordneten Fixierstellen quer zur 
Verarbeitungsrichtung temporar in seiner Lage ftxiert, der 
Funktionsfaden dabei zur Bildung von Funktionsfadenreser- 
ven zwischen zwei, quer zur Verarbeitungsrichtung angeord- 
neten Fixierstellen zu mindestens einer Schleife kuliert, der 
mit mindestens einer Funktionsfadenreserve versehene und 
quer zur Verarbeitungsrichtung temporar fixierte Funktions- 
faden gleichzeitig an mindestens zwei ... 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrich- 
tung zur Herstellung textiler netziartiger Flfichengebilde 
nach verschiedenen Verfestigungsverfahren, beispiels- 
weise dem Ketten- oder Nfthwirkverfahren. 

In der Textilindustrie werden Netze ttblicherweise 
mit bekannten Netzkntlpf- bzw. -knotmaschinen mittels 
Knlipfhaken oder mit bekannten Ketten- bzw. Nah- 
wirkmaschinen mittels Zungen- bzw. Schiebernadeln 
gefertigt Nachteilig dabei ist, daB die Produktbreite 
durch die Arbeitsbreite und die Netzdffnungsstruktur 
determiniert, die Strukturvariabilitfit stark durch die 
Verfahren eingegrenzt oder nur mit hohem Aufwand zu 
verwirklichen ist 

Die Herstellung von kettengewirkten Netzen mit in 
und quer zur Verarbeitungsrichtung durchgehenden Fa- 
den ist unflblich- Bekannt ist eine modifizierte Ketten- 
wirkmaschine zur Verarbeitung von Kunststoffgarnen 
(DE 27 06 930) mit ParallelschuBeintrag, wobei die Ver- 
bindung der Ffiden mittels SchweiBschwertera realisiert 
wird. Dabei entspricht die erzeugbare Produktbreite 
nur der Arbeitsbreite der Maschine. Die Netzmaschen- 
geometrie ist durch die festgelegte Arbeitsbreite und 
die Anordnung der verbindenden Elemente, der 
SchweiBschwerter, determiniert Desweiteren ist durch 
das gewfihlte Verfestigungsverfahren nur die Verarbei- 
tung thermoplastischen Materials mdglich, so daB das 
Produkt in seinen Anwendungsmdglichkeiten einge- 
schrankt ist 

Es sind auch Nfihwirkmaschinen bekannt, auf denen 
Quadratmaschennetze mit in quer zur Verarbeitungs- 
richtung durchgehendem SchuBfaden gefertigt werden 
kOnnen (DD 2 69 298). Dabei werden quer zur Verarbei- 
tungsrichtung parallel liegende SchuBfaden zugefflhrt 
und in der Arbeitsstelle in bestimmten Abstfinden quer 
zur Verarbeitungsrichtung von Maschenstabchenab- 
schnitte bildenden Arbeitsorganen durchstochen und 
mittels kettfadenumschlingender Nahffiden angebun- 
den bzw, eingebunden. 

Nachteilig ist dabei, daB die durch den Abstand zwi- 
schen den zugefflhrten SchuBfaden bzw. den Abstand 
der maschenstftbchenbildenden Arbeitsorgane unter- 
einander bestimmte GrdBe der Netz6ffnungen nicht fin- 
derbar ist Desweiteren ist die maximale Produktbreite 
gleich der Arbeitsbreite und die Festigkeit der Produkte 
ist bedingt durch die Tatsache, daB auch nicht an der 
Maschenbildung beteiligte Spitzennadeln die SchuBfa- 
denvorlage anstechen,gering. 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Ver- 
fahrens und eine Einrichtung zur Durchfflhrung des 
Verfahrens nach verschiedenen Verfestigungsverfah- 
ren, primflr dem Ketten- oder Nahwirkverfahren, zur 
Herstellung textiler, netzartiger Fiachengebilde mit in 
und quer zur Verarbeitungsrichtung durchgehenden, die 
Netzmaschenschenkel bildenden Ffiden, mit groBer 
Netzdffnungsweite, hoher Strukturvariabilitat und tiber 
die Arbeitsbreiten hinausgehenden Produktbreiten. 

ErfindungsgemfiB wird die Aufgabe durch das Kenn- 
zeichen der Patentansprflche geldst; die Unteransprfi- 
che beschreiben zweckmfiBige Ausgestaltungen. 

Nachfolgend wird die Erfindung an einem AusfOh- 
rungsbeispiel nfiher beschrieben. 

In den Zeichnungen zeigen 

Fijg. 1 Schematische Darstellung der verfahrens- 
schritte: Legen des Funktionsfadens einschlieBlich 
Funktionsfadenreservebildung 

Fig. 2 Schematische Darstellung des Verfahrens- 



schrittes:Rastlage 

Fig. 3 Schematische Darstellung des Verfahrens- 
schrittes: Ein- bzw. Anbindung des Funktionsfadens an 
die Netzschenkelfadengruppen 
5 Fig. 4 Schematische Darstellung des Verfahrens- 
schrittes: Beginn des Legens des Funktionsfadens 

Fig. 5a— h Produktbeispiele in Herstellungs- und Ge- 
brauchslage 
Fig. 6 Kettenwirkarbeitsstelle Seitenansicht 
10 Fig. 7 Kettenwirkarbeitsstelle Vorderansicht 

Die Fig. 1—4 zeigen in einer schematischen Darstel- 
lung die erfindungsgemfiBen Verfahrensschritte. Die 
schematische Darstellung in Fig. 1 zeigt, dafl der Funk- 
tionsfaden 11 bereits in die nebeneinander liegenden, 

is die Netzmaschenschenkel in Verarbeitungsrichtung bil- 
denden Netzschenkelfadengruppen 14 eingebunden ist 
Die Netzschenkelfadengruppen werden dabei aus Kett- 
ffiden 4 gebildet Der nfichste Funktionsfaden wird von 
einer Lfingsseite des zu erzeugenden Flfichengebildes 

20 zur Bildung der anderen, quer zur Verarbeitungsrich- 
tung liegenden Netzmaschenschenkel zur gegenliberlie- 
genden Lfingsseite geftlhrt Dabei wird der Funktionsfa- 
den an mehreren St ell en temporfir fixiert und zwischen 
den Fixierstellen zur Bildung einer Funktionsfadenre- 

25 serve zu einer Schleife kuliert 

In Fig. 2 ist die Rastlage, in der der beschriebene Vor- 
gang abgeschlossen ist, dargestellt 

Die schematische Darstellung in Fig. 3 zeigt, daB der 
kulierte Funktionsfaden 11 gleichzeitig zu den Netz- 

30 schenkelfadengruppen gefOhrt und mittels der Kettffi- 
den an- bzw. eingebunden wird. Nach der An- bzw. 
Einbindung wird die temporfire Fixierung aufgehoben. 
Bei diesem Verfahrensschritt ist nach einer ersten Vari- 
ante eine Zuftlhrung des Funktionsfadens Qber die ge- 

35 samte Breite und die Ein bzw. Anbindung in einem Ar- 
beitsspiel mdglich. Nach einer zweiten Variante wird die 
ZufOhrung des Funktionsfadens und die Ein- bzw. An- 
bindung auf mehrere Arbeitsspiele verteilt, so daB in der 
Herstellungslage wfihrend des Arbeitsprozesses ein ge- 

40 stufter, zeitweiliger Arbeitsrand entsteht 

Als Funktionsfadenreserve wird eine wfihrend der 
Entstehung eines textilen Netzes im ProzeB der Ma- 
schenbildung aufgebaute und durch die OberfQhrung 
des textilen Produktes aus seiner Herstellungslage in die 

45 Gebrauchslage (Spreizen) aufhebbare, schlaufenfdrmi- 
ge Fadenreserve im Funktionsfadensystem verstanden. 

In Fig. 4 ist dargestellt, wie der Funktionsfaden ent- 
sprechend des in Fig. 1 dargestellten Verfahrenschrittes 
zur Bildung des nfichsten Netzmaschenschenkels zur 

so Ausgangslfingsseite geflihrt wird. 

Nach dem erfindungsgemfiBen Verfahren ist es m&g- 
lich, ein- oder mehrere Funktionsfaden zu legen und zu 
kulieren und danach den oder diese Funktionsfaden 
gleichzeitig in einem oder in mehreren Arbeitsspielen 

55 an- bzw. einzubinden. Desweiteren ist es mSglich, den 
Funktionsfaden zwischen den Fixierstellen nicht und/ 
oder um gleiche und/oder um unterschiedliche Betrfige 
auszulenken, wobei der in Verarbeitungsrichtung nach- 
ste Funktionsfaden auch zum vorhergehenden Funk- 

eo tionsfaden nicht und/oder um gleiche und/oder unter- 
schiedliche Betrfige ausgelenkt werden kann. 

Die Bildung der Netzschenkelfadengruppen und die 
Ein- bzw. Anbindung erfolgt wie in Fig. 1 bis 4 darge- 
stellt nach dem Kettenwirkverfahren aus mindestens ei- 

65 nem Kettfaden, wobei es auch mSglich ist, die Netz- 
schenkelfadengruppen nach dem Kettenwirkverfahren 
aus einem Kettfaden und einem StehschuBfaden zu Wi- 
den. Die Bildung der Netzschenkelfadengruppen und 
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die Ein- bzw. Anbindung kann auch nach dem bekann- 
ten Nahwirkverfahren aus mindestens einem Nahfaden 
oder aus mindestens einem Nahfaden und mindestens 
einem StehschuBfaden erfolgen. Desweiteren ist es 
mdglich, die Netzschenkelfadengruppen und das Ein- 5 
bzw. Anbinden nach dem bekannten Hakelgalonverfah- 
ren aus mindestens einem Kettfaden oder mindestens 
einen Kettfaden und mindestens einem StehschuBfaden 
zu bilden. Letztendlich kann die Netzschenkelfaden- 
gruppe und das Ein- bzw. Anbinden nach dem bekann- 10 
ten Netzkntipfverfahren aus mindesten einem Kettfa- 
den gebildet werden. Das Ein- und Anbinden kann auch 
auf thermischem Wege oder auf chemischem Wege er- 
folgen. Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren kann ein 
endloser Funktionsfaden, wie in Fig. 1 bis 4 dargestellt 15 
oder ein endlicher Funktionsfaden, welcher an jeder 
Langsseite von der Funktionsfadenvorratsspule 12 ge- 
trennt wird, verwendet werden. Dazu ist es notwendig, 
daB das lose Ende temporar an der Langsseite fixiert 
wird. 20 

Die Fig. 5a— h zeigen Produktbeispiele jeweils in 
Herstellungslage und in Gebrauchsiage. Fig. 5a zeigt 
ein Produktbeispiel, bei dem der letzte Funktionsfaden 
quer zur Verarbeitungsrichtung zuerst nicht dann urn 
einen kleinen Betrag und zuletzt um einen grdBeren, 
zum vorhergehenden Betrag unterschiedlichen Betrag 
ausgelenkt wurde. Die nachfolgenden Funktionsfaden 
werden quer zur Verarbeitungsrichtung und auch ge- 
gentiber dem in Verarbeitungsrichtung vorhergehenden 
Funktionsfaden um unterschiedliche Betrage, wobei der 
Betrag auch Null sein kann, ausgelenkt Es ist erkennbar, 
daB durch die unterschiedlichen Auslenkungen quer und 
in Verarbeitungsrichtung jede denkbare Netzstruktur 
erreichbar ist Es ist auch erkennbar, daB eine Netzbrei- 
te, die tiber der Arbeitsbreite liegt erzielbar ist 

In Fig. 6 ist eine Einrichtung zur Durchfiihrung des 
beschriebenen Verfahrens in der Seitenansicht darge- 
stellt, wobei die Verbindung der Netzschenkelfaden- 
gruppe und des Funktionsfadens mittels einer Ketten- 
wirkarbeitsstelle geschieht Die Kettenwirkarbeitsstelle 
besteht dabei aus mehreren auf einer Nadelbarre zu- 
sammengefaBten, gemeinsam beweglichen Schieberna- 
deln 1, denen jeweils ein SchlieBdraht 2 zugeordnet ist 
aus ein oder mehreren als Legeschiene ausgebildeten 
Fadenftihrern, mit meist als Lochnadeln 3 ausgebildeten 
Fadenfiihrungselementen fur die Kettfaden 4, aus einem 
zwischen den Schiebernadeln 1 angeordneten Frasblech 
5 sowie dem Stechkamm 6. ErfindungsgemaB ist der 
Kettenwirkarbeitsstelle ein uber mindestens zwei quer 
zur Verarbeitungsrichtung nebeneinanderliegende 
Schiebernadeln 1 wirkendes Funktionsfadeneinlegesy- 
stem zugeordnet. In der dargestellten Ausfiihrung be- 
steht es aus mehreren, in einer Reihe fest auf einer, quer 
zur Verarbeitungsrichtung Uber die gesamte Arbeits- 
breite der Maschine reichenden, um ihre Langsachse 
drehbaren und senkrecht zu ihrer Langsachse horizon- 
tal beweglichen Barre 7 befestigten, als Platinen 8 aus- 
gebildeten Eiementen zur Aufnahme des Funktionsfa- 
dens und zur Fixierung der Funktionsfadenreserven und 
einem sich quer zur Verarbeitungsrichtung liber die ge- 
samte Breite der Barre 7 translatorisch mit Rast hin und 
her bewegenden Funktionsfadenreservebildungssystem 
9, wahrend dessen Bewegung der Funktionsfaden 11 
von der mittig zur Arbeitsstelle angeordneten Funk- 
tionsfadenvorratsspule 12 abgezogen und in die Platin- 
en 8 eingelegt wird. Dem Funktionsfadenreservebil- 
dungssystem 9 ist dabei ein drehbar angebrachter Funk- 
tionsfadenftihrer 10 zugeordnet der jeweils in Bewe- 
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gungsrichtung des Funktionsfadenreservebildungssy- 
stems 9 gedreht wird. Wahrend des Abzugs des Funk- 
tionsfadens 11 von der Funktionsfadenvorratsspule 12 
und dem Einlegen desselben in die Platinen 8 wird wah- 
rend der Bewegungsrast durch Absenken des Elementes 
zur Funktionsfadenreservebildung 13 die Funktionsfa- 
denreserve gebildet Im Funktionsfadenreservebil- 
dungssystem ist dem Element zur Funktionsfadenreser- 
vebildung 13 ein als Getriebe ausgebildeter Antrieb und 
diesem eine Mustersteuerung zugeordnet wobei die 
Mustersteuerung mit den Steuerungen der anderen Ele- 
mente und Systeme der Einrichtung korelliert 

Erfolgt die Zufuhrung des Funktionsfadens und die 
Ein- bzw. Anbindung nicht in einem Arbeitszyklus 
gleichzeitig, sondern auf mehrere Arbeitszyklen verteilt, 
sind mehrere Funktionsfadenreservebildungssysteme 9 
unter einem Winkei gegenUber der Querarbeitungsrich- 
tung angeordnet Mit dieser Einrichtung ist dann eine 
quasikontinuierliche Arbeitsweise mdglich. 

An Kettenwirk-/Nahwirkarbeitsstellen mit zwei Na- 
delsystemen bzw. mit als Zungen- oder Spitzennadeln 
ausgebildeten Wirknadeln ist die Erfindung gleicherma- 
Ben anwendbar. 

Fig. 7 zeigt in der Vorderansicht das Funktionsfaden- 
einlegesystem mit dem Funktionsfadenreservebildungs- 
system 9 zum Zeitpunkt der Fadenreservebildung zwi- 
schen zwei Platinen 8. 

Auf die detaillierte Darstellung der anderen bekann- 
ten Verfahren (Nahwirken, Hakelgalon, Netzkntipfver- 
fahren) zur Herstellung einer Netzschenkelfadengruppe 
und die An- bzw. Einbindung des erfindungsgemafi ver- 
arbeiteten Funktionsfadens 11 wird verzichtet, da der 
Vorgang der Bildung der Netzschenkelfadengruppe 
und die An- bzw. Einbindung allgemein bekannt ist 

Die Wirkungsweise der erfindungsgemaBen Einrich- 
tungen wird nachfolgend anhand der Fig. 1 bis 4 be- 
schrieben. In den Fig. 1 bis 4 ist die Arbeitsstelle sche- 
matisch in der Draufsicht dargestellt Fig. 1 zeigt das 
Funktionsfadenreservebildungssystem 9 beim Legen 
des Funktionsfadens 11 mittels Funktionsfadenfuhrer 10 
in die Platinen 8 des Funktionsfadeneinlegesystems, die 
temporare Fixierung des Funktionsfadens 1 1 in den Pla- 
tinen 8 und die dabei stattfindende Funktionsfadenre- 
servebildung (Fig. 1 entspricht Fig. 7 in der Draufsicht). 
Die Schiebernadeln 1 befinden sich dabei im hinteren 
Totpunkt so daB die Nadelkdpfe unter der Oberkante 
des Frasblechs 5 stehen. 

In Fig. 2 ist der Vorgang des Legens des Funktionsfa- 
dens 11 und der dabei stattfindenden Funktionsfadenre- 
servebildung abgeschlossen. Das Funktionsfadenreser- 
vebildungssystem 9 steht auBerhalb des Arbeitsstellen- 
bereiches in Warteposition und der Funktionsf adenfah- 
rer 10 ist bereits um 180° in die anschlieBende Bewe- 
gungsrichtung geschwenkt 

Fig. 3 stellt die Arbeitsstelle im Moment des Einle- 
gens des Funktionsfadens 11 dar. Dazu bewegt sich der 
Stechkamm 6 horizontal nach hinten aus der Arbeits- 
stelle heraus und die Barre 7, mit den Platinen 8, die den 
Funktionsfaden 11 mit den Funktionsfadenreserven 
temporar fixiert haben, bewegt sich horizontal in die 
Arbeitsstelle hinein. Dabei werden durch eine Drehbe- 
wegung der Barre 7 um ihre Langsachse nach oben die 
Funktionsfadenreserven ttber die Oberkante des Fras- 
bleches 5 gehoben und durch Zuruckschwenken der 
Barre 7 auf die RQckseite des Frasbleches 5 gebracht 
Nach dem anschlieBenden Einstreichen befindet sich 
der Funktionsfaden 11 mit Funktionsfadenreserven zwi- 
schen Schiebernadelriicken und Kettfaden 4. Wahrend 
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des Einstreichens ubernehmen die Platinen 8 die Aufga- 
be des Stechkammes 6. AnschlieBend f&hrt die Barre 7 
horizontal aus der Arbeitsstelle heraus, der Stechkamm 

6 wieder horizontal hinein, die Kettfaden 4 werden zur 
Franse gelegt und es wird abgeschlagen. Damit ist der 5 
Funktionsfaden 11 angebunden. 

Wie in Fig. 4 dargestellt, bewegt sich nun das Funk- 
tionsfadenreservebildungssystem 9 zurflck. Dabei wird 
der Funktionsfaden 1 1 wieder in die Platinen 8 der Barre 

7 eingelegt und erfindungsgemaB zu mustergemaBen io 
Funktionsfadenreserven ausgeformt Gleichzeitig wird 

in der Arbeitsstelle gem&B der Netzgeometrie ein wei- 
teres StQck der Netzmaschenschenkel in Verarbei- 
tungsrichtung hergestellt 

Auf die Darstellung der SchlieBdrShte 2, der Funk- 15 
tionsfadenvorratsspule 12 und der Mustersteuerung des 
Funktionsfadenreservebildungssystems 9 wurde in den 
Fig. 1 bis 4 aus GrOnden der Ubersichtlichkeit verzich- 
tet 

20 

Bezugszeichenaufstellung 

1 Schiebernadel 

2 SchlieBdraht 

3 Lochnadel 25 

4 Kettfaden 

5 Frasblech 

6 Stechkamm 

7 Barre 

8 Platine(Fixierstelle) 30 

9 Funktionsfadenreservebildungssystem 

10 FunktionsfadenfQhrer 

11 Funktionsfaden 

12 Funktionsfadenvorratsspule 

13 Element zur Funktionsfadenreservebildung 35 

14 Netzschenkelfadengruppe. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung textiler, netzartiger 40 
Fiachengebilde aus Faden, dadurch gekennzeich- 
net, daB 

— mehrere nebeneinander liegende, die Netz- 
maschenschenkel in Verarbeitungsrichtung 
bildende Netzschenkelfadengruppen erzeugt, 45 

— ein Funktionsfaden von einer L&ngsseite 
des zu erzeugenden Fiachengebildes zur Bil- 
dung der anderen, quer zur Verarbeitungsrich- 
tung Iiegenden Netzmaschenschenkel zur ge- 
genOber Iiegenden Langsseite des zu erzeu- 50 
genden FIfichengebildes geffihrt, 

— der Funktionsfaden dabei an mindestens 
zwei, quer zur Verarbeitungsrichtung neben- 
einander angeordneten Fixierstellen quer zur 
Verarbeitungsrichtung temporar in seiner La- 55 
ge fixiert, 

— der Funktionsfaden dabei zur Bildung von 
Funktionsfadenreserven zwischen zwei, quer 
zur Verarbeitungsrichtung angeordneten Fi- 
xierstellen zu mindestens einer Schleif e kuliert, 60 

— der mit mindestens einer Funktionsfadenre- 
serve versehene und quer zur Verarbeitungs- 
richtung temporar fixierte Funktionsfaden 
gleichzeitig an mindestens zwei nebeneinan- 
der Iiegenden Netzschenkelfadengruppen an- 65 
bzw. eingebunden und 

— die temporare Fixierung des Funktionsfa- 
dens aufgehoben wird. 



2. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere sich Qber die gesamte Ar- 
beitsbreite erstreckende, mit mindestens einer 
Funktionsfadenreserve versehene und temporar fi- 
xierte Funktionsfaden gleichzeitig an mindestens 
zwei nebeneinander Iiegenden Netzschenkelfaden- 
gruppen an- bzw. eingebunden werden. 

3. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Netzschenkelfadengruppe nach 
dem Nahwirkverfahren aus mindestens einem Nah- 
faden gebildet wird. 

4. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Netzschenkelfadengruppe nach 
dem Nahwirkverfahren aus mindestens einem 
StehschuBfaden und mindestens einem Nahfaden 
gebildet wird. 

5. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Netzschenkelfadengruppe nach 
dem Kettenwirkverfahren aus mindestens einem 
Kettfaden gebildet wird. 

6. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Netzschenkelfadengruppe nach 
dem Kettenwirkverfahren aus mindestens einem 
Kettfaden und mindestens einem StehschuBfaden 
gebildet wird. 

7. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Netzschenkelfadengruppe nach 
dem Hakelgalonverfahren aus mindestens einem 
Kettfaden gebildet wird 

8. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Netzschenkelfadengruppe nach 
dem Hakelgalonverfahren aus mindestens einem 
Kettfaden und mindestens einem StehschuBfaden 
gebildet wird. 

9. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbindung zwischen Netzschen- 
kelfadengruppe und Funktionsfaden durch chemi- 
sches oder thermisches Fixieren erfolgt 

la Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Netzschenkelfadengruppe nach 
dem Netzknflpfverfahren aus mindestens einem 
Kettfaden gebildet wird. 

11. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Funktionsfaden zwischen den 
quer zur Verarbeitungsrichtung nebeneinander Iie- 
genden Netzschenkelfadengruppen nicht und/oder 
um gleiche und/oder unterschiedliche Betrage zu 
mindestens einer Funktionsfadenreserve kuliert 
werden. 

12. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die in Verarbeitungsrichtung in Be- 
zug auf die vorausgehenden Funktionsfaden fol- 
genden Funktionsfaden nicht und/oder um gleiche 
und/oder um unterschiedliche Betrage zu minde- 
stens einer Funktionsfadenreserve kuliert werden. 

13. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 
Fiachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die kulierten Funktionsfaden mit min- 
destens zwei nebeneinander liegenden Netzschen- 
kelfadengruppen quer zur Verarbeitungsrichtung 
rechtwinklig verbunden werden. 

14. Verfahren zur Herstellung textiler netzartiger 5 
Flachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Funktionsfaden nach dem An- 
oder Einbinden an mindestens zwei Netzschenkel- 
fadengruppen von der Funktionsfadenvorratsspule 
getrennt und vor dem nachfolgenden Einlegen an 10 
seinem Ende temporal fixiert wird 

15. Einrichtung zur Herstellung textiler, netzartiger 
Flachengebilde mit mindestens einer Funktionsfa- 
denzufiihrung und mindestens einer Nahfadenzu- 
fuhrung und/oder mindestens einer Kettfadenzu- 15 
fuhrung und/oder mindestens einer SchuBfadenzu- 
fuhrung und mehreren nebeneinander liegenden, 
die Netzmaschenschenkel in Verarbeitungsrich- 
tung aus den Netzschenkelfadengruppen bildende 
Verfestigungseinrichtungen, wobei der Abstand 20 
zweier nebeneinanderliegender Verfestigungsein- 
richtungen der Lange eines quer zur Verarbei- 
tungsrichtung liegenden unkulierten Netzmaschen- 
schenkels entspricht, dadurch gekennzeichnet, daB 
den Verfestigungseinrichtungen mindestens ein, 25 
den Abstand zwischen den nebeneinanderliegen- 
den Verfestigungseinrichtungen Cberbruckendes, 
den Funktionsfaden (11) temporal fixierendes und 
einlegendes Funktionsfadeneinlegesystem (8, 9, 13), 
bestehend aus Fixierstellen (8) und einem minde- 30 
stens zwischen zwei nebeneinanderliegenden Fi- 
xierstellen (8), auf den Funktionsfaden (11) einwir- 
kenden, mit Elementen zur Funktionsfadenreserve- 
bildung (13) versehenen, steuerbaren Funktionsfa- 
denreservebildungssystem (9), zugeordnet ist 35 

16. Einrichtung zur Herstellung textiler netzartiger 
Flachengebilde nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an beiden Seiten des Funktions- 
fadeneinlegesystems (8, 9, 13) eine Schneid- und 
Fixiereinrichtung angeordnet ist 40 

17. Einrichtung zur Herstellung textiler netzartiger 
Flachengebilde nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Abstand zwischen den Ver- 
festigungseinrichtungen und dem Funktionsfaden- 
einlegesystem (8, 9, 13) mit zugeordnetem Funk- 45 
tionsfadenreservebildungssystem (9) variabel ist 

18. Einrichtung zur Herstellung textiler netzartiger 
Flachengebilde nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Hub des Funktionsfadenein- 
legesystems (8, 9, 13) in Richtung der Verfesti- 50 
gungseinrichtungen variabel ist 

19. Einrichtung zur Herstellung textiler netzartiger 
Flachengebilde nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verfestigungseinrichtung ei- 
ne Nahwirkarbeitsstelle ist 55 

20. Einrichtung zur Herstellung textiler netzartiger 
Flachengebilde nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verfestigungseinrichtung ei- 
ne Kettenwirkarbeitsstelle ist 

21. Einrichtung zur Herstellung textiler netzartiger 60 
Flachengebilde nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verfestigungseinrichtung ei- 
ne Hakelgalonarbeitsstelle ist 

22. Einrichtung zur Herstellung textiler netzartiger 
Flachengebilde nach Anspruch 14, dadurch ge- 65 
kennzeichnet, daB die Verfestigungseinrichtung ei- 
ne NetzknQpfarbeitsstelle ist 

23. Einrichtung zur Herstellung textiler netzartiger 



231 Al 

8 

Flachengebilde nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Funktionsfadenreservebil- 
dungssystem (9) einen mit einer Veranderungs- 
steuerung, einer Mustersteuerung und mit den 
Steuerungen der Einrichtung korellierenden An- 
trieb enthaUt 
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(54) Method and device for producing net-like textile fabrics 

(57) The invention relates to a method and a device for producing 
net-like textile fabrics according to different bonding processes, for 
example, the warp knitting process or stitch bonding process. 
Based on the object of the invention of devising a method and a device 
for carrying out the method for producing net-like textile fabrics having 
yarns that run in and transversely to the processing direction and form 
the mesh side and having a large mesh aperture, high structural 
variability and product widths exceeding the working widths, a 
plurality of adjacent groups of mesh side yarns forming the mesh sides 
in the processing direction are produced, a function yarn is guided from 
a longitudinal side of the fabric to be produced to the opposite 
longitudinal side of the fabric to be produced to form the other mesh 
side, which is transverse to the processing direction, the function yarn 
is temporarily fixed in its position transversely to the processing 
direction at no less than two adjacent fixing points disposed 
transversely to the processing direction, the function yarn is drawn into 
at least one loop to form function yarn reserves between two fixing 
points disposed transversely to the processing direction, the function 
yarn, which is provided with at least one function yarn reserve and 
temporarily fixed transversely to the processing direction, [text 
missing] to at least two . . . 
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Description 

The invention relates to a method and a device for producing net-like textile fabric 
according to different bonding processes, for example, the warp knitting process or stitch bonding 
process. 

In the textile industry, nets are typically manufactured with known net-tying or net- 
knotting machines using knotting hooks or with known warp knitting or stitch bonding machines 
using latch needles or compound needles. The disadvantage of this is that the product width is 
determined by the working width and the mesh structure, and the structural variability is sharply 
limited by the method or may be realized only with much effort. 

The production of warp-knitted meshes using yarns that run in and transversely to the 
processing direction is unusual. A modified warp knitting machine for processing plastic yarns is 
known (German Patent 27 06 930) having parallel weft insertion, the bonding of the yarns being 
achieved via fusing swords. The product width that can be produced in this way only 
corresponds to the working width of the machine. The net mesh geometry is determined by the 
established working width and the disposition of the bonding elements, i.e., the fusing swords. 
Furthermore, only thermoplastic materials can be processed by the selected bonding method; so 
the range of possible applications of the product is limited. 

Stitch-bonding machines are also known on which it is possible to produce square-mesh 
nets having weft yarns running transversely to the processing direction (East German Patent 2 69 
298). In this case parallel weft yarns are fed transversely to the processing direction, are passed 
through in the work space at specified intervals transversely to the processing direction by 
working members formed of wale segments and are tied on or tied in via stitching yams that loop 
around the warp yarns. 

The disadvantage of this is that it is not possible to change the size of the mesh apertures, 
which is determined by the spacing between the inserted weft yarns or by the spacing of the 
working members forming the wales. Furthermore, the maximum product width is equal to the 
working width and the strength of the product is low due to the fact that bearded needles that 
have no part in the mesh formation also tack the weft yarn feed. 

The object of the present invention is to devise a method and a device for carrying out the 
method according to different bonding processes, primarily the warp knitting process or stitch 
bonding process, to produce net-like textile fabrics having yarns that run in and transversely to the 



processing direction to form the net mesh sides and having a large mesh aperture, high structural 
variability and product widths exceeding the working widths. 

This object is achieved according to the invention via the characterizing part of the claims; 
the dependent claims describe advantageous embodiments. 

The solutions of the invention are described in greater detail below with reference to an 
exemplary embodiment. 

In the drawings: 

Figure 1 is a schematic diagram of the processing step of laying the function yarn including 
function yarn reserve formation, 

Figure 2 is a schematic diagram of the processing step: paused position, 

Figure 3 is a schematic diagram of the processing step of tying the function yarn into or onto 
the groups of mesh side yarns, 

Figure 4 is a schematic diagram of the processing step of beginning the laying of the 
function yarn, 

Figures 5a-h are product examples in production and use positions, 
Figure 6 is a warp knitting station in side elevation, and 
Figure 7 is a warp knitting station in front elevation. 

Figures 1-4 show schematic diagrams of the processing steps according to the invention. 
The schematic diagram in Figure 1 shows that function yarn 1 1 is already tied into the adjacent 
groups of mesh side yarns 14 that form the mesh sides in the processing direction. The groups of 
mesh side yarns are formed in this process from the warp yarns 4. The next function yarn is 
guided from a longitudinal side of the fabric to be produced to the opposite longitudinal side, 
which is transverse to the processing direction, to form the other mesh side. In this process, the 
function yarn is temporarily fixed at a plurality of points and between the fixing points is drawn 
into a loop to form a function yarn reserve. 

Figure 2 shows the pause position, in which the described process is completed. 

The schematic diagram in Figure 3 shows that the looped function yarn 11 is 
simultaneously guided to the mesh side yarn groups and tied on or in via the warp yarn. After the 
tying on or tying in, the temporary fixing is released. In this processing step, according to a first 
variant, it is possible to feed the function yarn over the entire width and tie in or tie on all in one 
cycle. According to a second variant, the feeding of the function yarn and the tying in or tying on 



is distributed over a plurality of cycles to produce a stepped, temporary working edge during the 
work process. 

The term "function yarn reserve" is understood to mean a loop-shaped yarn reserve in the 
function yarn system that is built up in the process of mesh formation while a textile net is being 
produced and can be removed when the textile product is transferred from its production position 
into the use position (spreading). 

Figure 4 shows how the function yarn corresponding to the processing step illustrated in 
Figure 1 for the formation of the next mesh side is guided to the initial longitudinal side. 

According to the method of the present invention, it is possible to lay and draw into a 
loop one function yarn or several function yarns and then to tie on or in the function yarn(s) 
simultaneously in one or more cycles. Furthermore, it is possible for the function yarn between the 
fixing points to be deflected either not at all and/or by identical and/or different amounts, the next 
function yarn in the processing direction also being able to be deflected in relation to the preceding 
function yarn either not at all and/or by identical and/or different amounts. 

The groups of mesh side yarns are formed and tied in or on by the warp knitting process 
using at least one warp yarn, as illustrated in Figures 1 to 4, it also being possible to form the groups 
of mesh side yarns by the warp knitting process using one warp yarn and one stationary weft yarn. 
The groups of mesh side yarns may also be formed and tied in or on according to the known stitch 
bonding method using at least one stitching yarn or at least one stitching yarn and at least one 
stationary weft yarn. It is also possible to form the groups of mesh side yarns and tie them in or on 
by the known crochet galloon process using at least one warp yarn or at least one warp yarn and at 
least one stationary weft yarn. Finally the group of mesh side yarns may be formed and tied in or on 
by the known net-knotting process. The tying in or on may also be accomplished using thermal or 
chemical methods. In the method of the invention an endless function yarn, as illustrated in Figures 
1 to 4, or a finite function yarn that is cut from function yarn supply bobbin 12 at each longitudinal 
side may be used. To do this, the loose end must temporarily be fixed at the longitudinal side. 

Figures 5a-h show product examples, each one in the production position and in the use 
position. Figure 5a shows a product example in which the last function yam transverse to the 
processing direction is first not deflected at all, then is deflected by a small amount and, finally, 
by a larger amount than the preceding amount. The following function yarns are deflected 
transversely to the processing direction and by different amounts relative to the function yam 



preceding them in the processing direction, a zero deflection also being possible. It is recognizable 
that any conceivable net structure may be achieved via the differing deflections transversely to and 
in the processing direction. It is also recognizable that a net width greater than the working width is 
achievable. 

Figure 6 shows a device for carrying out the described method in side elevation, the group 
of mesh side yarns being joined to the function yarn via a warp knitting station. The warp knitting 
station thus comprises a plurality of jointly movable compound needles 1 assembled on one needle 
bar and each having a closing wire 2 assigned to it, one or more yarn guides designed as guide bars 
having yarn guide elements for the warp yams 4 designed chiefly as eye needles 3, a comb plate 5 
disposed between compound needles 1 and trace comb 6. According to the invention, a system for 
laying in function yarns that acts via at least two compound needles 1 lying adjacent to one 
another transversely to the processing direction is assigned to the warp knitting station. In the 
depicted design, the system comprises a plurality of elements designed as sinkers 8 for holding 
the function yarn and for fixing the function yarn reserves, the elements being fixedly attached in 
a row to a bar 7, extending transversely to the processing direction over the entire working width of 
the machine and able to pivot and move perpendicular with respect to their longitudinal axis, and a 
function yam reserve-forming system 9 that moves back and forth transversely to the processing 
direction over the full width of bar 7 in a translatory manner with pauses, and during its movement 
function yarn 11 being drawn off from function yam supply bobbin 12, which is disposed 
centrally with respect to the workspace, and inserted in sinkers 8. Assigned to this function yam 
reserve-forming system 9 is a rotatably mounted function yam guide 10, which is rotated in the 
direction of movement of function yam reserve-forming system 9. While function yarn 1 1 is being 
drawn off from function yam supply bobbin 12 and inserted in the sinkers 8, the function yam 
reserve is formed during the pause in movement by lowering function yam reserve-forming 
element 13. In the function yam reserve-forming system, a drive designed as a gear set is assigned 
to function yam reserve-forming element 13, and assigned thereto is a pattern control, the pattern 
control correlating with the controls for the other elements and systems of the apparatus. 

If the feeding of the function yam and the tying in or tying on are not carried out 
simultaneously in one work cycle, but rather are distributed over a plurality of work cycles, a 
plurality of function yam reserve-forming systems 9 are disposed at an angle to the transverse 
processing direction. Quasi continuous operation is then possible using this apparatus. 



The invention is equally applicable to warp knitting/stitch bonding stations having two 
needle systems or having knitting needles constructed as latch needles or bearded spring needles. 

Figure 7 shows a front view of the function yarn insertion system with function yarn 
reserve-forming system 9 at the instant of yam reserve formation between two sinkers 8. 

A detailed description of the other known processes (stitch bonding, crochet galloon and 
net knotting processes) for producing a group of mesh side yams and for tying on or in the 
function yam 11 that is processed according to the invention is omitted since the method of 
forming the group of mesh side yams and tying on or in is generally known. 

The mode of operation of the devices according to the invention will now be described with 
reference to Figures 1 to 4. Figures 1 to 4 schematically show a top view of the workspace. 
Figure 1 shows function yam reserve-forming system 9 while function yam 1 1 is being laid into 
the sinkers 8 of the system for laying in the function yam via the function yam guides 10, the 
temporary fixing of function yam 1 1 in the sinkers 8, and the simultaneous formation of the 
function yam reserve (Figure 1 is a top view corresponding to Figure 7). The compound needles 
1 are located at bottom dead center, so that the needle heads are below the top edge of comb 
plate 5. 

In Figure. 2, the process of laying function yam 1 1 and the simultaneous formation of the 
function yam reserve are completed. The function yam reserve-forming system 9 is outside the 
workspace area in stand-by position, and function yam guide 10 is already swivel ed 180° 
direction of movement. 

Figure 3 shows the workspace at the moment function yam 1 1 is being laid in. For this 
purpose, trace comb 6 moves horizontally backward out of the workspace and bar 7 along with 
sinkers 8, which have temporarily fixed function yam 1 1 with the function yam reserves, move 
horizontally into the workspace. In so doing, the function yam reserves are lifted above the upper 
edge of comb plate 5 by an upward rotational movement of bar 7 about its longitudinal axis and 
are brought to the rear of the comb plate 5 as bar 7 swivels back. After the subsequent spreading, 
function yam 1 1 with the function yam reserve is located between the back of the compound 
needle and warp yam 4. During the spreading, the sinkers 8 take over the function of trace comb 
6. Bar 7 then travels horizontally out of the workspace, trace comb 6 travels in again 
horizontally, the warp yams 4 are pillar-stitched, and knock-over occurs. The function yam 1 1 is 
thereby tied on. 



As is shown in Figure 4, function yarn reserve-forming system 9 now moves backward. 
Function yarn 1 1 is thereby again laid into the sinkers 8 of bar 7 and is formed according to the 
invention into function yarn reserves in accordance with the pattern. Another segment of the net 
mesh side is simultaneously produced in the workspace in the processing direction, 
corresponding to the net geometry. 

For the sake of clarity, the closing wires 2, function yarn supply bobbin 12 and the 
pattern control of function yarn reserve-forming system 9 are not shown in Figures 1 to 4. 

Index of reference numerals 

1 Compound needle 

2 Closing wire 

3 Eye needle 

4 Warp yarn 

5 Comb plate 

6 Trace comb 

7 Bar 

8 Sinker (fixing point) 

9 Function yarn reserve- forming system 

1 0 Function yarn guide 

1 1 Function yarn 

12 Function yarn supply bobbin 

1 3 Function yarn reserve- forming element 

1 4 Group of mesh side yarns 



What is claimed is: 

1 . A method for producing net-like textile fabrics from yarn, characterized in that 

- a plurality of adjacent groups of mesh side yarns forming the net mesh side in the 
processing direction is produced 

- a function yarn is guided from a longitudinal side of the fabric to be produced to the 
opposite longitudinal side of the fabric to be produced to form the other mesh side, which is 
transverse to the processing direction, 

- the function yarn is temporarily fixed in its position transversely to the processing direction 
at no less than two adjacent fixing points disposed transversely to the processing direction 

- the function yarn is drawn into at least one loop to form function yarn reserves between two 
fixing points disposed transversely to the processing direction 

- the function yarn that is provided with at least one function yarn reserve and temporarily 
fixed transversely to the processing direction is simultaneously tied on or in at no less than 
two adjacent groups of mesh side yarns, and 

- the temporary fixation of the function yarn is removed. 

2. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein a plurality 
of function yarns extending over the full working width and provided with at least one function 
yarn reserve are tied on or in at no less than two adjacent groups of mesh side yarns. 

3. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the group 
of mesh side yarns is formed by the stitch bonding process from at least one stitching yarn. 

4. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the group 
of mesh side yarns is formed by the stitch bonding process from at least one stationary weft yarn 
and at least one stitching yarn. 

5. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the group 
of mesh side yarns is formed by the warp knitting process from at least one warp yarn. 

6. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the group 
of mesh side yarns is formed by the warp knitting process from at least one warp yarn and at 
least one stationary weft yarn. 

7. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the group 
of mesh side yarns is formed by the crochet galloon process from at least one warp yarn. 



8. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the group 
of mesh side yarns is formed by the crochet galloon process from at least one warp yarn and at 
least one stationary weft yarn. 

9. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the mesh 
side yarn group and function yarn are joined by chemical or thermal fixation. 

10. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the group 
of mesh side yarns is formed from at least one warp yarn. 

11. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the 
function yarns between the groups of mesh side yarns that lie adjacent to each other transversely 
to the processing direction are drawn into at least one function yarn reserve either not at all, by 
the same amounts and or by different amounts. 

12. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the 
function yarns relative to the function yarns that follow in the processing direction are drawn into 
at least one function yarn reserve either not at all, by the same amounts and or by different 
amounts 

13. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the drawn 
function yarns having at least two adjacent groups of mesh side yarns are joined at a right angle 
transversely to the processing direction. 

14. The method for producing net-like textile fabrics as described in Claim 1, wherein the 
function yarn, after the tying on or tying in at no less than two groups of mesh side yarns, is cut 
from the function yarn supply bobbin and is temporarily fixed at its end before subsequently 
being laid in. 

15. A device for producing net-like textile fabrics comprising at least one function yam guide 
and at least one stitching yarn guide and/or at least one warp yarn guide and/or at least one weft 
yarn guide and a plurality of adjacent bonding means that form the net mesh sides from the 
groups of mesh side yarns in the processing direction, the spacing of two adjacent bonding 
devices corresponding to the length of an undrawn mesh side transverse to the processing 
direction, wherein assigned to the bonding devices is at least one function yarn insertion system 
(8, 9, 13) that spans the gap between the adjacent bonding devices and temporarily fixes and 
inserts the function yarn (11) and comprises fixing points (8) and a controllable function reserve- 



forming system (9) that acts on the function yarn (11) and is provided at least between two 
adjacent fixing points (8) with function yarn reserve- forming elements (13) 

16. The device for producing net-like textile fabrics as described in Claim 15, wherein a cutting 
and fixing device is disposed on both sides of the function yarn insertion system (8, 9, 13). 

17. The device for producing net-like textile fabrics as described in Claim 15, wherein the 
spacing between the bonding devices and the function yarn insertion system (8 5 9, 13) with the 
assigned function yarn reserve- forming system (9) is variable. 

18. The device for producing net-like textile fabrics as described in Claim 15, wherein the lift of 
the function yarn insertion system (8, 9, 13) in the direction of the bonding devices is variable. 

19. The device for producing net-like textile fabrics as described in Claim 15, wherein the 
bonding device is a stitch bonding station. 

20. The device for producing net-like textile fabrics as described in Claim 15, wherein the 
bonding device is a warp knitting station. 

21. The device for producing net-like textile fabrics as described in Claim 15, wherein the 
bonding device is a crochet galloon station. 

22. The device for producing net-like textile fabrics as described in Claim 14, wherein the 
bonding device is a net-knotting station. 

23. The device for producing net-like textile fabrics as described in Claim 15, wherein the 
function yarn reserve-forming system (9) includes a drive correlating with a change control, a 
pattern control and with the controls of the device. 
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